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ce qu'elle est destinee a etre fixee a une machine de thermof ormage 
ce qui, du fait de son relatif encombrement, peut parfois se reveler 
impossible. 

Cette machine presente en outre 1' inconvenient d'etre parfois 
sujette ^ des phenomenes de hour rage lors de 1' operation de coupe 
des bandes, ce qui necessite des interventions repetees de la part 
des operateurs. Ces phenomenes sont frequents lorsque le film de 
materiau utilise consiste en du plastique souple, ce qui est lie aux 
modes d'avance et de coupe utilises. 

La presente invention a pour but de proposer un dispositif pour 
conditionner des bandes continues adaptable a toute unite de 
thermof ormage permettant de remedier aux divers inconvenients 
precites, en etant aptes a realiser efficacement des morceaux de 
bandes occupant un faible volume et pouvant etre conditionnes de 
maniere optimale. 

Le dispositif pour conditionner des bandes continues de materiau 
telles que les lisieres generees sur des unites de thermof ormage 
selon 1' invention, est du type comportant des moyens de regulation 
d' entree des bandes, des moyens de guidage et d' entrainement 
desdites bandes, ainsi qu'un moyen de coupe et, en aval de ces 
derniers, des moyens de collecte des morceaux de bandes, et il se 
caracterise essentiellement en ce que lesdits moyens de coupe 
consistent en au moins un couteau anime d'un mouvement de va et 
vient cooperant avec une contre-lame, et en ce que lesdits moyens de 
guidage et d' entrainement sont associes a un moyen d'amenage par 
flux d' air desdites bandes , dispose immediatement avant ledit 
couteau et ladite contre-lame. 

Selon une caracteristique additionnelle du dispositif selon 
1' invention, les moyens de guidage et d' entrainement comportent deux 
galets qui roulent l'un contre 1' autre en contra-rotation, mus pas a 
pas, en sorte d'etre aptes a pincer la bande et a 1' en trainer £l une 
cadence determinee vers les moyens d'amenage. 
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Selon une autre caracteristique additionnelle du dispositif selon 
1' invention, les galets sont entraines par un verin pneumatique en 
association avec une roue libre et un train d' engrenages , 

Selon une autre caracteristique additionnelle du dispositif selon 
1 ' invention , - les moyens d'axnenage par flux d' air consistent en une 
piece de forme generale tubulaire comprenant une extremite d' entree 
par laquelle est introduite la bande en provenance des moyens de 
guidage et d' entraxnement , et une extremite de sortie par laquelle 
sort ladite bande et dont au moins une partie du bord constitue la 
contre-lame, tandis que des moyens internes sont aptes a permettre, 
en association avec une source d'air sous press ion, a creer un flux 
d'air dans le sens entree/ sortie. 

De maniere avantageuse, la piece de forme generale tubulaire est 
conique et va en retrecissant de 1' entree vers la sortie. 

Selon une autre caracteristique additionnelle du dispositif selon 
1' invention , le couteau est mu par 1' intermediaire d'un verin 
pneumatique qui constitue egalement la source d'air sous pression 
qui genere le flux d'air. 

De maniere pref erentielle , le dispositif selon 1' invention comprend 
un automate apte 4 synchroniser 1' action du verin d' entrainement a 
celle du verin de coupe. 

Du point de vue conception, le couteau se deplace dans un plan 
horizontal tandis que l'amenage de la bande est realise 
verticalement. De plus, un dispositif selon 1' invention comprend de 
preference deux moyens d'amenage paralleles, un pour chacune des 
deux lisieres, associes un seul moyen de coupe. 

De maniere avantageuse, le dispositif selon 1' invention est associe 
ci des moyens de renvoi comprenant un ensemble de poulies permettant 
d'acheminer les bandes en provenance de la thermo-f ormeuse quel que 
soit 1' emplacement dudit dispositif par rapport 4 cette derniere. 
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Selon une forme de realisation pref erentielle du dispositif selon 
1' invention, les moyens de collecte des morceaux de bande 
comprennent tin sac monte de maniere amovible sur un tiroir, lequel 
est associe a un mecanisme apte a provoquer, lors de l'ouverture 
5 dudit tiroir, le deploiement d'un volet sous les moyens de coupe en 
vue de collecter lesdits morceaux le temps du remplacement dudit 
sac. 

De maniere avantageuse du point de vue securite, le volet permet 
10 egalement d' empecher l'acces au couteau. 

Les avantages et les caracteristiques du dispositif selon 
1' invention, ressortiront plus clairement de la description qui suit 
et qui se rapporte au dessin annexe, lequel en represente un mode de 
15 realisation non limitatif . 

Dans le dessin annexe : 

- la figure 1 represente une vue schematique en perspective du 
20 dispositif selon 1' invention, 

- la figure 2 represente une vue schematique en perspective d'une 
partie du meme dispositif. 

25 - la figure 3 represente une vue schematique en perspective d'une 
autre partie du meme dispositif. 

- la figure 4 represente une vue schematique en perspective de 
dessous de la meme partie. 

30 

- la figure 5 represente une vue schematique en perspective et en 
eclate d'une autre partie du meme dispositif 

En reference a la figure 1, on peut voir que le dispositif selon 
35 1' invention se presente sous la forme d'une machine destinee a etre 
positionnee a proximite d'une thermo-f ormeuse, non representee. 
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Ce dispositif comprend des moyens 1, representes partiellement , de 
guidage et d' entrainement pour chacune des bandes B issues de la 
thermo-formeuse, de moyens 2 de coupe, non visibles, et des moyens 3 
de collecte des morceaux de bandes. 

5 

Les bandes B sont acheminees depuis la thermo-formeuse par 
1' intermediaire de moyens de renvoi 4 comprenant une rampe 40 munie 
de poulies 41. La rampe 40 est portee par une structure 42 qui est 
solidarisee au dispositif de manidre reversible en sorte que la 
10 rampe 40 puisse s'etendre dans differentes directions , tandis que 
les poulies 41 peuvent Stre deplacees sur la rampe 40, autorisant 
ainsi une adaptation a des installations presentant des 
configurations differentes, et independamment de la thermo-formeuse. 

15 lies moyens 1 de guidage et d' entrainement sont associes chacun a un 
moyen de regulation, non represents, de type connu, tel que par 
exemple celui decrit dans le document EP 0.624.440, permettant de 
reguler 1' alimentation d'une paire 10 de galets 11 egalement 
visibles sur la figure 2, laquelle represente les moyens 1 de 

20 guidage et d' entrainement . 

On notera que les moyens 1 de guidage et d' entrainement comportent 
deux paires 10 de galets 11, une pour chaque bande B, mais qu'une 
seule est visible sur les figures. 

25 

Les galets 10 sont entraines pas a pas en contre rotation et en 
sorte de pincer une bande B, au moyen d'un verin pneumatique 12 
entrainant un systeme 13 qui comprend une roue libre 14 et un train 
d'engrenages 15. 

30 

Les bandes B sont ainsi emmenees du haut vers le bas pour deboucher 
au niveau des moyens 2 de coupe representes sur les figures 3 et 4 . 

En reference a ces figures, on peut voir que les moyens 2 de coupe 
35 comprennent une platine 20 traversee par deux pieces 21 de forme 
tubulaire conique, dont l'ouverture super ieure 22 est evasee tandis 
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que 1'ouverture inferieure 23 est etroite. L'ouverture inferieure 23 
de chacune des pieces tubulaires est bordee par une contre-lame 24 
destinee a cooper er avec un couteau 25 comprenant quatre bords de 
coupe 26 et monte sur un arbre 27 m& en pivotement par 
5 1' intermediaire d'un verin pneumatique 28 fixe sur le dessus de la 
platine 20. La course en va et vient du verin pneumatique 28 genere 
un deplacement altematif du couteau 25 qui balaye les deux 
ouvertures inferieures 23. 

10 Par ailleurs, les deux pieces tubulaires 21 comportent 
interieurement des moyens, non representes, aptes a generer un flux 
d'air du haut vers le bas , en association avec tine source d' air sous 
pression, issue par exemple du verin pneumatique 28. 

15 Les deux pieces tubulaires 21 sont disposees chacune au droit d'une 
paire 10 de galets 11 en sorte que ceux-ci amenent l'extremite de la 
bande B qu' ils entrainent, dans la piece tubulaire 21. 

On comprendra que l'extremite de la bande B est, apres passage entre 
20 les galets 11, guidee par le flux d'air jusqu'a l'extremite 
inferieure 23 de la piece 21 ou elle est coupee entre le couteau 25 
et la contre lame 24 , que ce soit dans un sens ou dans un autre du 
pivotement du fait de la presence des quatre bords de coupe 26. 

25 De maniere particulierement avantageuse, le verin pneumatique 12 est 
commande par un automate, non represents, et synchronise par rapport 
au verin de coupe 28 qui commande le couteau 25. 

La frequence du verin 27 est de preference constante, la longueur 
30 des morceaux de bande B depend done de la vitesse du verin 
pneumatique 12 qui est reglable. 

t.' amenage de l'extremite de la bande B par flux d'air, e'est-a-dire 
sans contact, et son guidage, du fait de la conicite de la piece 21, 
35 permettent avantageusement d'eviter les phenom&nes de bourrage, 
notamment lorsque les bandes B sont faites d'un materiau souple. 
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En reference main tenant a la figure 5, on peut voir que le moyen 3 
de collecte, destine a etre dispose immediatement en dessous des 
moyens 2 de coupe , comprend un caisson 30 muni d'un tiroir 31 
portant un sac 32 amovible. 

5 

Le caisson 30 est equipe interieurement d'un volet 33 mobile en 
pivotement pour prendre deux positions a savoir horizontale et 
verticale afin de, respectivement, fermer ou ouvrir l'acces au sac 
32. En 1' occurrence le volet 33 est realise en deux parties 34 
10 s'articulant sur les parois laterales 35 du caisson 30. 

Le passage d'une position a 1' autre est commande par le manoeuvrement 
du tiroir 31, ainsi 1' extraction de celui-ci provoque la fermeture 
du volet 33 et inversement. 

15 

La fermeture du volet 33 permet de recuperer les morceaiix issus de 
la coupe des bandes durant le remplacement du sac 32, sans avoir a 
arreter le processus de coupe, ni celui du thermof ormage , ainsi que 
d'empecher l'acces au couteau 25. 

20 

Le volet 33 est dispose dans le caisson 30 a une certaine hauteur en 
sorte de delimiter un volume V qui se rexnplit le temps de 
1' extraction du tiroir 31 et du remplacement du sac 32. De maniere 
avantageuse, il est prevu des moyens permettant de determiner que le 

25 volume V est rempli, en sorte d'avertir et eventuellement le 
processus, <|ans le cas du prolongement de la duree d'ouverture du 
tiroir 31. Ces moyens peuvent consister en des capteurs, mais 
egalement en des moyens qui, en fonction du debit connu permettent 
de determiner la duree de remplissage du volume V qui lui aussi est 

30 connu . 
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REVEND I CATIONS 

1) Dispositif pour conditionner des bandes (B) continues de mat6riau 
telles que les lisieres generees sur des unites de thermof ormage , du 
type comportant des moyens de regulation d' entree desdites bandes 
(B) , des moyens (1) de guidage et d' entrainement desdites bandes 

5 (B) , ainsi qu'un moyen (2) de coupe et, en aval de ces derniers, des 
moyens (3) de collecte des morceaux de bandes, caracterise en ce que 
lesdits moyens (2) de coupe consistent en au moins un couteau (25) 
anime d'un mouvement de va et vient cooperant avec vine contre-lame 
(24), et en ce que lesdits moyens (1) de guidage et d' entrainement 

10 sont associes a un moyen (21) d'amenage par flux d'air desdites 
bandes (B) , dispose immediatement avant ledit couteau (25) et ladite 
contre-lame (24) . 

2) Dispositif selon la revendication 1, caracterise en ce les moyens 
15 (1) de guidage et d' entrainement comportent deux galets (10) qui 
roulent l'un contre 1' autre en contra-rotation, mus pas a pas, en 
sorte d'etre aptes a pincer la bande (B) et a l'entrainer a une 
cadence determine vers les moyens (21) d'amenage. 

20 3) Dispositif selon la revendication 2, caracterise en ce que les 
galets (10) sont entraines par un verin pneumatique (12) en 
association avec une roue libre (14) et un train d'engrenages (15). 

4) Dispositif selon l'une quelconque des revendications prec6dentes, 
25 caracterise en ce que les moyens d'amenage par flux d'air consistent 
en une piece (21) de forme generale tubulaire comprenant une 
extremite d' entree (22) par laquelle est introduite la bande (B) en 
provenance des moyens (1) de guidage et d' entrainement , et une 
extremite de sortie (23) par laquelle sort ladite bande (B) et dont 
30 au moins une partie du bord constitue la contre-lame (24) , tandis 
que des moyens internes sont aptes a permettre, en association avec 
une source d'air sous pression, a creer un flux d'air dans le sens 
entree/sortie . 
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5) Dispositif selon la revendication 4, caracteris^ en ce que la 
piece (21) de forme generale tubulaire est conique et va en 
retrecissant de 1' entree (22) vers la sortie (23). 

6) Dispositif selon l'une quelconque des revendications precedentes , 
caracterise en ce que le couteau (25) est mu par 1' intermediaire 
d'un verin pneumatique (28) qui constitue egalement la source d'air 
sous pression qui genere le flux d'air. 

7) Dispositif selon l'une quelconque des revendications 3 a 6, 
caracterise en ce qu'il coxnprend un automate apte a synchroniser 
1' action du verin d'entrainement (12) a celle du verin de coupe 
(28) . 

8) Dispositif selon l'une quelconque des revendications precedentes, 
caracterise en ce qu'il est associe a des moyens de renvoi (4) 
comprenant un ensemble de poulies (41) permettant d'acheminer les 
bandes (B) en provenance de la thermo-f ormeuse quel que soit 
1' emplacement dudit dispositif par rapport a cette derniere . 

9) Dispositif selon l'une quelconque des revendications precedentes, 
caracterise en ce que les moyens (3) de collecte des morceaux de 
bande (B) comprennent un sac (32) monte de maniere amovible sur un 
tiroir (31) , lequel est associe a un mecanisme apte a provoquer, 
lors de l'ouverture dudit tiroir (31), le deploiement d'un volet 
(33) sous les moyens (2) de coupe en vue de collecter lesdits 
morceaux le temps du reraplacement dudit sac et d'empecher l'acces au 
couteau (25) . 




